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ABSTRAK 
 Mixer Garam Bleng adalah mesin yang digunakan untuk mencampur bahan 
baku garam bleng. Pencampuran bahan dilakukan oleh tabung pencampur yang 
didalamnya terdapat screw untuk membantu proses pencampuran bahan. Cara kerja 
dari mesin ini adalah seluruh bahan baku pembuatan garam bleng yang telah 
ditimbang sesuai perbandingan dimasukan ke dalam tabung pencampur. Kemudian 
tabung diputar searah jarum jam menggunakan motor listrik. Setelah itu tabung 
diputar berlawanan arah jarum jam untuk mengeluarkan campuran bahan yang telah 
tercampur di dalam drum. 
Puli dan sabuk merupakan salah satu komponen penting pada mesin mixer 
garam bleng. Komponen tersebut berfungsi membantu sistem transmisi pada mesin 
mixer garam bleng. Tujuan perancangan puli dan sabuk adalah supaya drum bisa 
beroperasi dengan baik dan aman. 
Dimensi puli kecil yang digunakan pada sistem transmisi memiliki ukuran 
diameter 60mm dan puli besar 150mm. Adapun ukuran sabuk yang digunakan 
memiliki ukurang panjang 45 inchi dengan tipe sabuk B. Material yang digunakan 
untuk puli adalah aluminium dan sabuk adalah karet. 
 
Kata kunci: Mixer,Garam Bleng, Screw, Poros. 
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ABSTRACT 
 Mixer Garam Bleng was a machine that used to mix raw material of garam 
bleng. Mixing of materials were done by a mixing tube which there was a screw in 
the tube to assist the process of mixing the material. The worked of this machine 
was all the ingredients of maked the blended salt which has been weighed according 
to the ratio. After that it was put into the mixing tube. Then the tube was rotated 
clockwise used an electric motor. After that the tube is turned counter-clockwise to 
remove the mixture of ingredients that have been mixed in the drum. 
 Pulleys and belts were one of the most important components of mixed salt 
mixer machines. The component serves to help the transmission system on the mixed 
salt mixer machine. The purpose of designed pulleys and belts was so that the drum 
can operate properly and safely. 
The dimensions of the small pulleys used in the transmission system have a 
diameter of 60mm and a large 150mm pulley. The belt size used has a size of 45 
inches long with a type of belt B. Materials used for pulleys are aluminum and belts 
are rubber. 
 
Key word: Mixer,Garam Bleng, Screw, Shaft. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
1.1 Latar Belakang 
Bleng (natrium biborat, natrium piroborat, natrium tetraborat) adalah 
campuran garam mineral konsentrasi tinggi. Bentuknya panjang dan berwarna agak 
kuning. Zat ini adalah bentuk tidak murni dari asam borat, di Indonesia, garam 
bleng mulai dibuat dan diproduksi sejak tahun 1700. Garam bleng ini biasanya 
sering dipakai dalam pembuatan makanan tradisional seperti krupuk Legendar atau 
krupuk puli, Sekarang produksi garam bleng terus meningkat karena banyaknya 
permintaan dari pabrik krupuk. 
Ada banyak usaha kecil menengah (UKM) di Indonesia. Sampai tahun 2015, 
jumlahnya konon mencapai 76 juta UKM. Akan tetapi perkembangan UKM agar 
berkembang masih terhambat berbagai persoalan seperti modal, manajemen bisnis, 
cara produksi sampai strategi pemasaran. Saat ini UKM (Usaha Kecil Menengah) 
sentra industri garam bleng dalam memproduksi garam bleng masih menggunakan 
teknik tradisional. Hal tersebut membuat produksi pembuatan garam bleng lama 
dan tidak produktif. Teknik yang dipakai dengan menggunakan tangan, membuat 
proses pembuatan garam bleng menjadi lama, dampaknya produk yang dihasilkan 
sedikit dan kurang maksimal, sehingga pendapatan UKM (Usaha Kecil Menengah) 
menjadi rendah [1]. 
UKM sebaiknya harus segera menjalankan strategi berikut ini agar usahanya 
berkembang. 
Good product. Dalam merancang suatu produk, UKM harus menjalankan 
segmentasi pasar. Cara ini yang juga dilakukan usaha-usaha besar dalam 
mempersiapkan produknya dari mulai cara memproduksi hingga pengemasan 
dengan melakukan cara ini, usaha kecil menengah bisa lebih mengoptimalkan 
setiap produk yang dikeluarkannya. 
Menjadi pemimpin pasar. Ini mungkin sering dilupakan oleh usaha kecil 
menengah. Yang penting penjualan lancar, rasanya sudah cukup. Padahal, untuk 
melakukan lompatan yang lebih besar. 
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Kerjasama antar usaha kecil menengah. Melakukan kerjasama dengan sesama 
pelaku usaha kecil menengah perlu juga dilakukan agar bisa saling memperkuat 
usaha. Misalnya bisa dibuat paket promosi bersama yang bisa saling 
menguntungkan kedua UKM. 
Oleh karena itu Sentra Industri pembuatan garam bleng membutuhkan sebuah 
alat mekanisasi yang tepat untuk meningkatkan produktivitas pembuatan garam 
bleng. Untuk itu, inovasi yang dibuat diharapkan dapat membantu masyarakat 
pembuat garam bleng agar lebih mudah membuatnya dan lebih produktif. Sehingga 
diharapkan dapat mengangkat produktivitas dan pendapatan UKM [2].  
 
1.1 Rumusan Masalah 
Rumusan masalah yang yang akan dibahas dalam laporan proyek akhir ini adalah 
menentukan rancangan pulley dan sabuk pada mesin mixer garam bleng. 
 
1.2 Tujuan 
Tujuan yang bisa diperoleh dari proposal proyek akhir ini adalah menghasilkan 
suatu rancangan desain sabuk untuk mencampur bahan-bahan olahan garam bleng. 
 
1.3 Batasan Masalah 
Dalam laporan proyek akhir ini terdapat batasan-batasan masalah dalam 
pembahasan. Adapun batasan-batasan masalah itu adalah sebagai berikut: 
1. Perhitungan daya dan rasio transmisi  
2. Perhitungan perbandingan transmisi 
3. Penentuan ukuran dan jenis sabuk. 
 
1.4 Sistematika Penulisan 
Dalam penulisan laporan proyek akhir menggunakan sistematika atau format 
penulisan sebagai berikut:  
1. Bab I Pendahuluan, berisi latar belakang masalah, rumusan masalah, tujuan 
proyek akhir, batasan masalah, serta sistematika penulisan. 
2. Bab II Dasar teori . 
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3. Bab III Perhitungan berisi tentang tahapan desain, skema peralatan, perhitungan 
daya, perhitungan perbandingan transmisi, perhitungan komponen serta gambar 
tiga dimensi dan gambar teknik alat yang dibuat. 
4. Bab IV Proses Produksi, berisi tentang komponen yang digunakan, peralatan 
yang digunakan, proses produksi, perhitungan biaya komponen, perakitan dan 
perawatan, serta biaya keseluruhan. 
5. Bab V Penutup, berisi kesimpulan dan saran. 
 
4 
 
BAB II  
DASAR TEORI 
 
2.1 Konsep Perencanaan 
Pada perancangaan sistem puli dan sabuk hendaknya mempunyai suatu konsep 
perencanaan. Konsep perencanaan membahas tentang dasar-dasar teori yang akan 
dijadikan pedoman dalam perancangan. Pada perancangan sistem puli dan sabuk 
mempunyai bagian-bagian yang akan direncanakan atau diperhitungkan seperti 
daya motor, puli, dan perhitungan sabuk v [3]. 
 
2.2 Motor 
Motor adalah komponen utama dalam sebuah kontruksi permesinan yang 
berfungsi sebagai sumber daya mekanik untuk menggerakkan suatu poros. 
Komponen yang terhubung dengan poros yaitu puli atau roda gigi yang 
dihubungkan dengan sabuk atau rantai untuk menggerakkan komponen. Motor 
menurut energy penggerak dibagi menjadi 2 yaitu motor listrik dan motor bakar.  
Motor listrik adalah alat untuk mengubah energi listrik menjadi energi mekanik. 
Perubahan energi dihasilkan dengan mengubah tenaga listrik menjadi magnet yang 
disebut electromagnet. Kutub-kutub magnet yang sama akan tolak-menolak dan 
kutub-kutub yang tidak sama akan Tarik-menarik. Gerakan yang dihasilkan dengan 
cara menempatkan sebuah magnet pada poros yang dapat berputar dan magnet pada 
suatu kedudukan yang tetap. 
Fungsi utama motor listrik dari sebuah kontruksi permesinan berfungsi sebagai 
penggerak. Gerakan yang dihasilkan oleh motor listrik adalah sebuah putaran poros. 
Mesin pengeolah garam bleng menggunakan motor listrik sebagai sumber tenaga. 
Pemilihan motor listrik sebagai sumber tenaga karena memiliki beberapa kelebihan 
yaitu tidak menimbulkan kebisingan, tidak menimbulkan emisi, kontruksi 
sederhana, harga murah dan kontruksi relative lebih kecil [3]. 
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2.3 Daya Penggerak 
Secara  umum  daya dapat diartikan sebagai kemampuan yang di butuhkan untuk 
melekukan kerja, yang dinyatakan dalam satuan Nm/s, Watt, atau Hp. Untuk 
menentukan harga daya perlu memperhatikan beberapa hal yang mempengaruhi, 
diataranya adalah harga gaya, torsi, kecepatan putar, dan berat yang bekerja pada 
mekanisme tersebut [3]. 
Berikut adalah rumus untuk mencari harga daya, gaya, torsi, kecepatan putar, 
dan berat: 
a. Mencari harga daya (P) 
Berdasarkan besar usaha atau energi tiap satuan waktu, daya dapat dinyatakan 
dengan Persamaan 2.1 sebagai berikut [3]: 
P=W/t   .................................................................................................... .(2.1)    
Dimana P adalah simbol dari daya dengan satuan watt, W adalah usaha dengan 
satuan joule(J), dan t adalah waktu yang digunakan dengan satuan sekon(s). 
Berdasarkan gaya yang bekerja dan kecepatan, maka daya dapat dihitung 
dengan Persamaan 2.2 sebagai berikut [3] : 
P = F.V………………………………….……………..…………………(2.2) 
Dimana P adalah daya (watt), F gaya (N), dan V kecepatan linear (m/s). 
Berdasarkan torsi torsi yang bekerja dapat dinyatakan dengan Persamaan 2.3, 
2.4, dan 2.5 sebagai berikut [3]:, 
P = T. ω…………………………………………….…………………………………..……..……...(2.3) 
ω = 
2.𝜋.𝑁
60
……………………..…………………………………....………..………..……………….(2.4) 
T = I . α..………………………………….……………....……………………………………………(2.5) 
Dimana T adalah torsi (N.m), ⱷ kecepatan sudut (rad/s), N putaran poros (rpm), 
I momen inersia (kg.m3), dan α adalah percepatan sudut (rad/s2).   
Berdasarkan putaran poros dapat dinyatakan dengan Persamaan 2.6 sebagai 
berikut [3]: 
P = 
2.𝜋.𝑁.𝑇
60
…………………………………………..…………..………...(2.6) 
Dimana P adalah daya (watt), N putaran poros (rpm), dan T torsi (N.m). 
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b. Mencari harga gaya (F) 
Gaya adalah suatu benda yang menyebabkan benda bergerak. Gaya yang 
bekerja pada poros dicari dengan menggunakan dapat dinyatakan dengan 
Persamaan 2.7 sebagai berikut [3]: 
F = m . α ................................................................................................ …(2.7) 
Dimana F adalah Gaya dengan satuan (N atau kg.m/s2), m adalah massa (kg), 
dan α adalah  percepatan dengan satuan (m/s2) 
 
c. Mencari harga berat (W) 
Berat suatu benda adalah gaya gravitasi yang bekerja pada benda itu. Hal 
tersebut dicari dengan Persamaan 2.8 sebagai berikut [3]: 
    W = m . g ............................................................................................... …(2.8) 
Dimana W adalah berat dengan satuan (N atau kg.m/s2), m adalah massa benda 
dalam kg, dan g adalah percepatan grafitasi yang nilainya sebesar 10 m/s2. 
 
d. Mencari harga torsi (T) 
Besarnya torsi merupakan hasil dari perkalian gaya dengan jarak terhadap 
sumbu maka dapat dinyatakan dalam Persamaan 2.9 sebagai berikut [3]: 
     T = F . r  ................................................................................................ ... (2.9) 
Dimana T adalah nilai torsi yang dicari dengan satuan N.m, F adalah gaya yang 
bekerja (N), dan r jarak terhadap sumbu (m). 
 
2.4 Puli 
Puli adalah elemen mesin yang berfungsi untuk meneruskan daya dari satu poros 
ke poros yang lain dengan menggunakan sabuk. Puli bekerja dengan mengubah 
arah gaya yang diberikan, mengirim gerak dan mengubah arah rotasi. Puli tersevut 
dari besi cor, baja cor, baja pres atau aluminium. 
Berdasarkan diameter puli yang digerakkan maka dapat dinyatakan Persamaan 
2.10 sebagai berikut [3]:  
d2 
𝑁1.𝑑1
𝑁2
……………………………………….………………...…………..(2.10) 
Dimana d2 adalah diameter puli yang digerakkan (mm), d1 diameter puli penggerak 
(mm), N2 putaran puli yang digerakkan (rpm), dan N1 putaran puli penggerak (rpm). 
7 
 
2.5 Sabuk V 
Sebagian besar sistem transmisi menggunakan sabuk V karena pemasangan 
yang mudah dan harga yang ekonomis. Sistem transmisi sabuk V dapat 
menghasilkan daya yang besar padda tegangan yang relatif rendah. Sabuk V adalah 
sistem transmisi penghubung yang terbuat dari karet dan mempunyai penampang 
trasium yang dibelitkan mengelilingi alur puli yang berbentuk V [3]. 
Terdapat beberapa jenis sabuk V sebagai berikut: 
a. Tipe standard ditandai dengan A,B,C,D dan E. 
b. Tipe sempit ditandai dengan 3V, 5V dan 8V. 
c. Tipe untuk beban ringan ditandai dengan 3L, 4L, dan 5L 
Sistem transmisi sabuk V memiliki kelebihan dan kekurangan sebagai berikut: 
a. Kelebihan sabuk V. 
V-Belt digunakan untuk mentransmisi daya yang jaraknya relatif jauh., 
kecilnya faktor slip, dan mampu digunakan untuk putaran tinggi. 
 
b. Kekurangan sabuk V. 
Tidak dapat digunakan untuk jarak poros yang panjang, tidak tahan lama 
seperti flat belt, dan kontruksi puli lebih rumit dibandingkan puli pada flat belt. 
Gaya yang terjadi pada sabuk V ditunjukan seperti Gambar 2.1 
 
Gambar 2.1 Gaya pada sabuk V 
2.5.1 Perbandingan kecepatan 
Perbandingan kecepatan (velocity ratio) pada puli berbanding terbalik dengan 
diameter puli dan secara sistematis ditunjukkan pada Persamaan 2.11 sebagai 
berikut [3]: 
N2
N1
 = 
d1
d2
……………………………………...…………….…..……...…….(2.11) 
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Dimana N2 adalah putaran puli yang digerakkan (rpm), N1 putaran puli penggerak 
(rpm), d2 diameter puli yang digerakkan (mm), dan d1 diameter puli penggerak 
(mm). 
 
2.5.2 Kecepatan linier sabuk V 
Bedasarkan kecepatan linier sabuk dapat dihitung dengan Persamaan 2.12 
sebagai berikut [3]: 
v = 
𝜋.𝑑.𝑁
60
…………………………………...……………...….…………….(2.12) 
Dimana V adalah kecepatan linear (m/s), d diameter puli yang digerakkan (m), dan 
N putaran puli yang digerakkan (rpm). 
 
2.5.3 Panjang sabuk V 
Sabuk adalah bahan fleksibel yang melingkar tanpa ujung, secara sistematis 
panjang sabuk yang melingkar dapat dihitung dengan Persamaan 2.13 sebagai 
berikut [3]: 
L = 𝜋(r1 + r2) + 2. X + (
(𝑟1+𝑟2)
𝑥
) ………………………………………...(2.13) 
Dimana L adalah panjang (mm), r1 jari-jari puli penggerak (mm), N putaran puli 
yang digerakkan (rpm). 
 
2.5.4 Tegangan sisi kencang dan sisi kendor sabuk V 
Sabuk-V terbuat dari karet dan mempunyai penampang trapesium. Sabuk-V 
dibelitkan dikeliling alur puli yang berbentuk V pula. Gaya gesekan juga akan 
bertambah karena pengaruh bentuk baji, yang akan menghasilkan transmisi daya 
besar pada tegangan yang relatif rendah. Maka persamaan tegangan sisi kencang 
dan sisi kendor sabuk V secara sistematis dapat ditunjukkan pada Persamaan 2.14 
sebagai berikut [3]: 
2.3 log 
T1
𝑇2
 = 
𝜇.⍬
sin𝛽
 ……………………………………….………….…........(2.14) 
Dimana T1 tegangan sisi kencang  (N), T2 tegangan sisi kendor (N), μ koefisien 
gesek, ⍬ sudut kontak (rad), dan 𝛽 sudut alur (˚). 
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2.5.5 Sudut kontak sabuk V 
Sudut kontak adalah sudut antarmuka sabuk V yang berbentuk trapesium. untuk 
mencari sudut kontak pada sabuk dapat dihitung melalui Persamaan 2.15, dan 2.16 
sebagai berikut [3]: 
sin α = (
(𝑟1+𝑟2)
𝑥
) ………………………………….……………..……..(2.15) 
θ = (180 – 2.α) 
𝜋
180
  ……………………………….……….….……..…….(2.16) 
Dimana α adalah sudut kerja (˚), r1 jari-jari puli penggerak (mm), r2 jari-jari puli 
digerakkan (mm), x jarak sumbu poros (mm), dan ⍬ sudut kontak (rad). 
 
2.5.6 Daya yang ditransmisikan oleh sabuk V 
Berdasarkan tegangan-tegangan dan kecepatan yang terjadi maka daya yang 
ditransmisikan oleh sabuk V dapat dihitung dengan Persamaan 2.17 sebagai berikut 
[3]: 
P = (T1 – T2) V …………………………………………………….……..(2.17) 
Dimana P adalah daya (watt), T1 tegangan sisi kencang (N), T2 tegangan sisi kendor 
(N), dan v kecepatan linear (m/s). 
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BAB III 
PERENCANAAN DAN GAMBAR 
3.1 Diagram Proses Perencanaan 
Diagram alir proses perencanaan bisa dilihat pada gambar 3.1. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 Gagal 
 
                     Berhasil 
 
 
 
 
  
Gambar 3.1 Diagram alir proses perencanaan 
Studi Literatur 
Perhitungan Daya 
Sketsa 
Pembuatan 
Menggambar Teknik 3D dan 2D 
Pengujian 
Selesai 
Kesimpulan 
Mulai 
Perakitan 
Analisa dan 
Perbaikan 
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Pada proses pembuatan proyek akhir ini diawali dengan ditentukannya suatu 
tema untuk dijadikan permasalahan. Tema yang diangkat adalah meningkatkan 
produktivitas usaha mikro kecil dan menengah. Penulis melakukan kegiatan yang 
berupa observasi secara langsung terhadap beberapa usaha mikro kecil mennegah 
yang ada di daerah surakarta. Setelah melakukan kegiatan tersebut usaha kecil 
tersebut dikategorikan menjadi dua bagian yaitu usaha kecil yang sudah 
menggunakan teknologi modern dan usaha kecil yang masih menggunakan metode 
tradisional. Berikutnya penulis memilih usaha yang masih tradisional karena dinilai 
masih sangat membutuhkan peningkatan produktivitas dalam menghasilkan 
produknya. Usaha yang diangkat adalah pembuatan garam bleng. Setelah itu 
dilakukan survei lebih dalam secara langsung tentang bagaimana proses pembuatan 
garam bleng. Dari survei yang telah dilakukan penulis bisa menganalisa munculnya 
beberapa permasalahan yang dialami pengusaha garam bleng. Kemudian tim 
mempertimbangkan pembuatan desain sebuah alat yang akan digunakan untuk 
membantu meringankan pengerjaan produksi garam bleng dengan 
memertimbangkan beberapa hal diantaranya metode untuk mempercepat proses 
produksi garam bleng.  
Selanjutnya dibuatlah suatu alat untuk membantu pencampuran bahan baku 
garam bleng. Kemudian dimulai untuk menghitung seluruh komponen yang 
meliputi penentuan kapasitas maksimal pencampur yang bisa digunakan, 
perhitungan momen inersia dan penentuan kecepatan putar drum pencampur, 
percepatan yang akan digunakan, dan pernentuan daya motor yang bisa dipakai. 
Selanjutnya dilakukan perancangan mesin dengan menggambar gambar teknik dari 
mesin. Perancangan desain mesin menggunakan software SolidWorks agar dapat 
dievaluasi apakah sudah sesuai dengan spesifikasi yang diharapkan dan juga 
menghitung jumlah material yang diperlukan dalam pembuatan mesin. 
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3.2 Skema Peralatan 
Perencanaan skema peralatan proyek akhir dengan judul Mesin Pencampur 
Garam Bleng memuat tentang mekanisme gerakan dan besarnya daya yang 
dibutuhkan untuk bekerja pada mesin pencampur garam bleng. Rancangan mesin 
dapat dilihat pada Gambar 3.2. 
 
Gambar 3.2 Rancangan mesin pencampur bahan baku garam bleng 
Keterangan: 
1. Drum pencampur (SS 201, T: 3mm)      8. Rangka (AISI 1040 40x30x40mm) 
2. Saluran keluar (SS 201, T: 2mm)           9. Sprocket (Rs 25, Ø: 350mm) 
3. Pulley reducer (ST 40, Ø: 150mm)        10. Rel drum (ST 37) 
4. V-belt (Tipe 45B, Karet)                        11. Ulir pencampur (SS 201, T: 2mm) 
5. Motor listrik (1HP)                                 12. Roda tumpuan (Ø: 50mm) 
6. Rantai (Rs 25, L: 3000mm)                    13. Gear box (1:10) 
7. Poros Drum (ST 37, Ø: 50x158mm) 
Sistem kerja mesin ini digunakan untuk mencampur bahan pembuat garam 
bleng. Seluruh bahan baku utuk membuat garam bleng akan dimasukkan ke dalam 
tabung pencampur sesuai perbandingan yang sudah ditentukan. Berikutnya drum 
akan diputar dengan sumber tenaga dari motor listrik yang ditransmisikan oleh 
sabuk kemudian dihubungkan ke gearbox dan akan memutar sprocket yang ada 
pada gearbox. Didalam drum ada ulir untuk membantu pencampuran bahan. 
Kemudian setelah bahan tercampur drum akan diputar balik. Ulir di dalam drum 
akan membantu untuk mendorong garam bleng yang sudah tercampur untuk keluar.  
1500 mm 
1000 mm 
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3.2.1 Drum Pencampur 
Drum pencampur menjadi komonen pokok dalam skema mesin mixer bahan 
baku garam bleng. Drum pencampur berfungsi untuk menampung bahan baku yang 
akan dicampur dan drum akan diputar sehingga bahan baku akan tercampur. 
Gambar drum pencampur bisa diamati pada Gambar 3.3. 
 
Gambar 3.3 Drum pencampur 
Drum pencampur dibuat dari material stainless steel sehingga drum akan 
menjadi tahan terhadap korosi yang akan disebabkan oleh reaksi garam. Di dalam 
drum pencampur terdapat ulir yang berfungsi untuk meratakan pencampuran dan 
mengeluarkan bahan dari dalam ketika drum diputar balik. 
Pada bagian luar drum akan dipasang rantai dan rel. Rantai akan digunakan 
untuk memutar drum melalui kontak dengan sprocket yang ada pada gearbox. 
Sedangkan rel akan berada pada tumpuan pada roller sehingga drum tidak lepas 
ketika berputar. Di bagian belakang terdapat poros yang dihubungkan ke drum 
untuk menyeimbangkan kedudukan drum pencampur. Poros tersebut dipasang pada 
bantalan yang terpasang pada rangka. 
 
3.2.2 Poros Drum 
Poros drum berfungsi untuk membantu menyeimbangkan drum ketika berputar. 
Poros berdiameter 50mm akan di las dengan sebuah pelat. Pelat tersebut akan 
dihubungkan ke drum menggunakan baut stainless. Pada bagian poros akan 
ditempatkan pada square flange bearing untuk menumpu drum supaya tidak 
bergeser ketika diputar. Bentuk dari poros drum bisa diamati pada Gambar 3.4. 
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Gambar 3.4 Poros Drum 
3.2.3 Rangka Mesin 
Rangka berfungsi sebagai tempat menopang bagian-bagian alat pencampur 
bahan baku garam sekaligus mendukung komponen lain secara keseluruhan. 
Selama berjalannya proses pencampuran, rangka alat ini harus statis dan mudah 
untuk dipindahkan melalui rancangan bentuk rangka yang kompak. Bentuk rangka 
mesin mixer bahan baku garam bleng bisa dilihat pada Gambar 3.5. 
 
Gambar 3.5 Rangka Mesin 
3.2.4 Roda Tumpuan 
Roda tumpuan diletakkan pada bagian rangka depan. Roda ini berfungsi untuk 
menopang drum ketika diam dan ketika drum berputar. Pada mesin pencampur 
bahan baku garam bleng menggunakan sejumlah dua buah roda tumpuan untuk 
menopang drum sehingga drum ketika berputar bisa stabil dan tidak berpindah 
tempat. Komponen bisa diamati pada Gambar 3.6. 
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Gambar 3.6 Roda Tumpuan 
3.2.5 Gear box 
Gear box atau reducer berfungsi untuk mengurangi kecepatan putar yang 
diperoleh dari motor listrik yang kemudian akan digunakan untuk memutar tabung 
pencampur. Rasio gear box yang digunakan adalah 1:10. Motor listrik akan ke gear 
box dengan transmisi sabuk dan pulley kemudian gear box akan memutar drum 
menggunakan sprocket. 
3.2.6 Motor Listrik 
Motor listrik berfungsi untuk mengubah energi listrik menjadi energi gerak. 
Pada mesin mixer bahan baku garam bleng ini motor listrik akan dihubungkan ke 
reducer. Kemudian reducer akan mengurangi kecepatan putar motor dan akan 
memutar drum pencampur. Gambar motor listrik bisa dilihat pada Gambar 3.7. 
 
Gambar 3.7 Motor Listrik 
3.2.7 Saluran keluar 
Saluran keluar berfungsi untuk membantu mengarahkan garam yang telah 
tercampur ke dalam wadah ketika garam tersebut dikeluarkan oleh ulir. Saluran 
keluar dipasang pada kerangka dengan menggunakan baut. Bentuk saluran keluar 
bisa diamati pada Gambar 3.8. 
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Gambar 3.8 Saluran keluar 
 
3.3 Perhitungan Daya. 
Untuk mengetahui daya yang dibutuhkan ada beberapa tahap perhitungan yang 
harus dijabarkan diantaranya adalah perhitungan data campuran garam setelah 
diketahui maka dapat menghitung daya yang dibutuhkan untuk mixer garam bleng. 
3.3.1 Perhitungan data campuran garam 
Perhitungan data awal dimulai dari menghitung volume drum pencampur yang 
telah didesain. Skema drum pencampur bisa diamati pada Gambar 3.9. 
 
Gambar 3.9 Dimensi drum pencampur 
a. Perhitungan volume drum pencampur 
Perhitungan volume drum pencampur dilakukan pada tiga bagian yaitu 
bagian 1, 2, dan 3. Perhitungan yang dilakukan adalah sebagai berikut: 
V1 = 
1
3
 x 𝜋 x a (R2 + R.r + r2) 
= 
1
3
 x 𝜋 x 0,3 m [(0,5m)2 + (0,5) (0,34) + (0,34)2) 
1 
2 
3 
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= 0,17 m3 
V2 = 𝜋 x R2 x t 
     = 𝜋 x (0,5m)2 x 0,5 m 
     = 0,4 m3 
V3 = 
1
3
 x 𝜋 x a (R2 + R.r + r2) 
= 
1
3
 x 𝜋 x 0,4 m [(0,5m)2 + (0,5) (0,25) + (0,25)2) 
= 0,18 m3 
Vtotal = V1+ V2 +V3 
Vtotal = 0,17 m
3+ 0,4 m
3
 +0,18 m
3 = 0,75 m3 
 
b. Pengukuran densitas garam: 
Pengukuran densitas dilakukan untuk mengetahui seberapa banyak kapasitas 
garam untuk memenuhi volume tabung. Pengukuran dilakukan menggunakan 4 
cawan berbentuk tabung dengan ukuran volume yang berbeda seperti yang 
terlihat pada Gambar 3.10. 
 
Gambar 3.10 Cawan ukur 
Ukuran cawan: 
Cawan 1 
D = 0,06 m  ; t = 0,0225 m Vol = 63,6 x 10-6 m3 
Cawan 2 
D = 0,075 m  ; t = 0,029 m Vol = 128,05 x 10-6 m3 
Cawan 3 
D = 0,09 m  ; t = 0,03 m Vol = 205,19 x 10-6 m3 
4 3 2 1 
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Cawan 4 
D = 0,06 m  ; t = 0,0225 m Vol = 357,07 x 10-6 m3 
 
Berikut ini akan disajikan tabel data massa garam dan densitas yang ditunjukkan 
pada Tabel 1 sebagai berikut: 
Tabel 1 Data densitas garam 
Cawan 
ke- 
Massa Garam 
(Kg) 
Volume (m3) 
Densitas    
(kg/m3) 
1 0,06 63,6 x 10-6 943,5 
2 0,115 128,05 x 10-6 898,08 
3 0,2 205,19 x 10-6 974,7 
4 0,37 357,07 x 10-6 1036,2 
Rata-rata 965 
 
Untuk kapasitas 150 kg garam densitas yang diperoleh yaitu: 
150 𝑘𝑔
𝑋
=
965 𝑘𝑔
1 𝑚3
 
X= 
150 𝑘𝑔 𝑚3
965
 = 0,155 m3 
 
Jika volume total drum 0,75 m3, 
Maka sebanyak 150 kg garam dapat menempati drum sebanyak: 
0,15
0,75
=
1
5
  bagian drum 
 
3.3.2 Perhitungan daya yang dibutuhkan 
Perhitungan daya yang dibutuhkan dimulai dari menghitung momen inersia. 
Momen inersia dihitung dari 3 bagian drum yang seperti pada skema di bawah: 
I1           = 
𝑚 𝑅2
2
 -  
𝑚 𝑟2
2
                                 
 = 
20 0,52
2
 -  
20 0,342
2
                                    680                    1000
          = 1,35 kg m2 
 
I2          = m R
2                                                
= 45 . (0,5)2                                                                                     1000                                                                  
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= 11,3 kg m2                                                              
I3           = 
𝑚 𝑅2
2
 -  
𝑚 𝑟2
2
                     
 = 
20 0,52
2
 -  
20 0,252
2
                                         1000        3         500 
 = 1,9 kg m2                                                   
Igo          = I1 + I2 + I3 
 = 1,35 + 11,3 + 1,9 
 = 14,5 kg m2 
Momen Inersia garam terhadap Go atau pusat drum bisa diamati pada Gambar 
3.11. 
 
 
                                                                   
                                                            
                                                            
 
 
Gambar 3.11 Letak garam pada drum 
IgGo = IG + m . d1
2 
D0 = 
4𝑅
3𝜋
 = 
4 .0,2
3𝜋
 = 0,08 m  
 
D1 = 
4𝑅
3𝜋
 = 
4 .1
3𝜋
 = 0,42 m 
 
Penampang garam yang telah dimasukkan ke dalam drum diasumsikan berbentuk 
elips. Penampang garam yang diperoleh bisa dilihat pada Gambar 3.12. 
IG  = Momen Inersia setengah elips 
 
Gambar 3.12 Penampang garam               
d d0 
 
 
100 
Go 
G 
20 
 
I       = 
𝑚 ( 𝑎2 +𝑏2)
4
 .
1
2
 
         = 
150 ( 0,22 +0,12)
8
  
         = 0,94 kg m2 
 
IgGo   = IG + m .d
2 
          = 0,94 + 150 . (0,42)2 
        = 27,4 kg m2 
Itotal  = IDrum + Igaram 
       = 14,5 + 27,4 
       = 41,9 kgm2 
Perhitungan kecepatan drum yang akan digunakan untuk mencampur. Perhitungan 
yang dilakukan adalah mengitung kecepatan sudut pada drum ketika berputar. 
Perhitungan kecepatan Sudut adalah sebagai berikut:  
⍵ =  
2𝜋 .𝑁
60
 = 
2𝜋 .20 𝑟𝑝𝑚
60
 = 2,09 𝑟𝑎𝑑 𝑠⁄  
Kemudian menghitung percepatan sudut. Percepatan sudut yang digunakan 
dihitung dengan asumsi t (waktu) yang digunakan sebesar 0,5 s. Perhitungan yang 
diperoleh adalah sebagai berikut: 
⍵𝑡    =  ⍵0+ 𝛼 .𝑡 
2,09 = 0 + α . 
1
2
 
α = 4,18 m/s2 
Kemudian perhitungan torsi dihitung dari momen inersia yag diperoleh dikali 
dengan percepatan yang telah dihitung yaitu dengan α = 4,18 m/s2. 
T = I . α 
   = 41,9 . 4,18 
   = 175,1 Nm 
Perhitungan daya diperoleh dari hasil perhitungan torsi dikalikan dengan 
kecepatan sudut drum. 
P = T . ⍵ 
   = 175,1 x 2,09 
   = 366,04 watt  → 0,6 Hp 
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Dari perhitungan diperoleh nilai daya terbesar yaitu 495,6 watt. Sehingga motor 
yang digunakan memiliki daya 1 HP, dengan kecepatan putar 1415 rpm, dan 
sumber tegangan 1 Phase. Motor listrik dipilih berdasarkan tabel spesifikasi motor 
listrik pada Lampiran 6.  
 
3.4 Perhitungan Transmisi 
Perhitungan transmisi dimulai dari menentukan putaran drum yang akan 
digunakan untuk mencampur. Berikut ini adalah perhitungan yang dilakukan untuk 
menentukan elemen-elemen transmisi yang akan dipakai. 
Putaran rpm yang dibutuhkan untuk mencampur adalah: 20 rpm 
Maka rasio transmisi yang dimiliki (i) = 1415/20= 71 
Karena rasio transmisi yang dimiliki terlalu besar, maka mesin memerlukan reducer 
dengan rasio 10:1. Reducer dipilih berdasarkan tabel reducer pada Lampiran 7. 
Sketsa bisa diamati pada Gambar 3.13. 
 
 
Gambar 3.13 Reducer untuk mengurangi kecepatan putar motor 
Rasio yang dimiliki reducer (i1) = 10. Rasio yang tersisa adalah i= 71/10=7,1  
Rasio tersebut akan digunakan untuk menentukan rasio perbandingan elemen 
transmisi motor listrik ke reducer, dan reducer ke drum pencampur. 
Motor listrik dan reducer dihubungkan menggunakan rasio perbandingan sebesar 
(i2) = 2,5. Maka pulley yang dipergunakan memiliki perbandingan ukuran: reducer 
(D2) : motor listrik (D1) = 2,5 : 1. Jika pulley motor dipilih berukuran diameter 
6mm, maka pulley pada reducer (D2) dipilih sebesar = 2,5 x 6 = 15mm. Skema 
transmisi bisa diamati pada Gambar 3.14.  
i1=10 
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Gambar 3.14 Skema transmisi pulley motor dan reducer 
Drum pencampur akan dimanfaatkan sebagai salah satu elemen transmisi 
dengan cara bagian luar drum dipasang rantai, kemudian rantai tersebut akan 
digerakkan menggunakan sprocket.Rasio yang akan digunakan untuk memilih 
elemen transmisi untuk memutar drum yaitu sebesar (i3) = 7,1/2,5 = 2,8. Ukuran 
diameter luar drum sebesar 1000mm akan digunakan nilai rasio i3= 2,8 untuk 
memilih sprocket yang digunakan memutar drum. Jadi diameter sprocket yang bisa 
digunakan adalah sebesar (D3) = 1000/2,8 = 350mm. Perencanaan yang ada bisa 
dilihat pada Gambar 3.15. 
 
Gambar 3.15 Perencanaan transmisi dari reducer ke tabung 
Menghitung kecepatan yang akan dihasilkan oleh elemen transmisi yang telah 
dipilih skema gambar dapat diamati pada Gambar 3.16 sebagai berikut: 
 
Gambar 3.16 Perbandingan pulley 
D2 
D1 
N1 
N2 
i2 = 2,5 
i3 = 2,8  
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Dari Gambar 3.16  diperoleh data perencanaan sebagai berikut: 
Diameter pulley motor (D1)    = 60 mm 
Diameter pulley gearbox (D2) = 150 mm 
Kecepatan putar motor (N1)    = 1415 rpm 
 
N1
N2
=
D2
D1
 
1415
N2
=
15
6
 
N2 = 
1415 .  6
15
 =  566 rpm 
Menghitung kecepatan output pada reducer. Skema transmisi dapat diamati pada 
Gambar 3.17. Kecepatan putar dari input reducer yang telah melewati 
perbandingan 1:10 adalah: 
 
Gambar 3. 17 Perbandingan input reducer dengan output reducer 
N3 = 
566
10
 
    = 56,6 rpm  
Setelah itu mencari putaran dari sprocket ke drum 
N3 . D3 = N4 . D4 
56,6 . 350 = N4 . 1000 
        N4 = 19,8 rpm 
Spesifikasi sprocket yang digunakan yaitu: 
Sprocket rs25, pitch: 25mm, diameter sprocket yang dipakai 350mm. Maka jumlah 
mata sprocket yaitu:  
350𝑚𝑚
25𝑚𝑚
 = 14 
D3 
D2 
N3 
N2 
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3.5 Perhitungan Sabuk V 
Untuk dapat mengetahui kebutuhan sabuk yang digunakan seperti mengetahui 
panjang sabuk, sudut kontak yang terjadi pada sabuk, kecepatan sabuk, tegangan 
sabuk, dan menentukan jenis sabuk yang akan digunakan maka dapat dihitung 
secara sistematis melalui perhitungan dibawah ini. 
3.5.1 Perhitungan panjang sabuk 
Panjang sabuk v yang melingkar pada kedua puli dapat dilihat pada Gambar 
3.18. 
 
Gambar 3.18 Sabuk melingkar pada puli  
Dari gambar 3.18 didapatkan data perencanaan sebagai berikut: 
Diameter pulley kecil (D1) = 60 mm 
Diameter pulley besar (D2) = 150 mm 
Jarak antar pulley (x)          = 400 mm 
Sudut Alur (2β)                   = 38˚ 
Untuk mengetahui panjang sabuk yang melingkar dapat dihitung melalui 
perhitungan berikut ini: 
 
L = π (r1+r2) + 2 . x + 
 ( 𝑟12 +𝑟22)
𝑥
 
   = π (30+75) + 2 . 400 + 
 ( 302 +752)
400
 
   = 1156 mm 
   = 45 inchi 
 
D2 
D1 
x 
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3.5.2 Perhitungan sudut kontak sabuk  
Skema penampang sabuk dapat dilihat pada Gambar 3.19. 
 
 
 
 
 
Gambar 3.19 Penampang sabuk 
Sudut yang dicari menggunakan Persamaan 2.16, perhitungan yang dilakukan 
adalah sebagai berikut: 
Sin α = 
r2 – r1
𝑥
  
          = 
d2 – d1
2𝑥
  
          = 
150 – 60
2.400
 
          = 0,1 
       α = 5,7˚ 
3.5.3 Perhitungan kecepatan sabuk  
Kecepatan sabuk v dapat dihitung melalui Persamaan 2.12 perhitungan yang 
dilakukan adalah sebagai berikut: 
V = 
π.d1.n1
60
 
   = 
π.0,06.1400
60
 
   = 4,4 m/s < 10 m/s Maka, kecepatan sabuk AMAN 
Sudut putaran puli kecil yang ada pada motor dicari dengan cara sebagai berikut: 
θ = (180 – 2 α) 
π
180
 
  = (180 – 2.5,7) 
π
180
 
  = 2,8 rad 
3.5.4 Tegangan sisi kencang dan kendor sabuk  
Sabuk-V terbuat dari karet dan mempunyai penampang trapesium. Sabuk V 
dibelitkan dikeliling alur puli yang berbentuk V pula. Gaya gesekan juga akan 
2𝝱 
b 
t 
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bertambah karena pengaruh bentuk baji, yang akan menghasilkan transmisi daya 
besar pada tegangan yang relatif rendah. Skema tegangan sabuk V ditunjukkan pada 
Gambar 3.20. 
 
Gambar 3.20 Skema tegangan sabuk V 
Berikut merupakan perhitungan tegangan sisi kencang dan kendor sabuk V: 
2,31 log 
T1
T2
 = 
μ.θ
sin 𝛽
 
2,31 log 
T1
T2
 = 
0,3.2,8
sin 19˚
 
2,31 log 
T1
T2
 = 2,58 
log 
T1
T2
 = 1,11 
      
T1
T2
 = 12,8 
T1 = 12,8 T2…………………………………………...…………………...(3.1) 
Setelah diperoleh Persamaan 3.1 besarnya tegangan sisi sabuk kencang dan kendor 
dicari dengan mensubtitusikan Persamaan 3.1 ke Persamaan 2.17 sehingga dapat 
dihitung seperti berikut: 
P = (T1 – T2) v 
746 watt = {(12,8 T2) – T2} 4,4 m/s 
158 watt = 11,8 T2 
          T2 = 13,45 N 
          T1 = 12,8 . T2 
                      = 12,8 . 13,45 
               = 172,16 N 
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3.5.5 Menentukan Jenis Sabuk V 
Untuk dapat menentukan tipe sabuk yang akan digunakan diasumsikan terlebih 
dahulu pada tipe sabuk tertentu. Assumsi data pada perencaan sabuk v dengan 
menggunakan tipe sabuk B. Data perencaan sebagai berikut: 
Lebar (b)                                        : 17 mm 
Tebal (t)                                         : 11 mm 
Sudut alur (2β)                               : 38˚ 
Density karet                                  : 1140 kg/cm3  
Tegangan tarik maksimal (Tsmax) : 1,72 mpa 
Setelah didapat data pada sabuk tipe B maka selanjutnya menghitung luas 
penampang pada sabuk. Luas penampang sabuk dapat dilihat pada Gambar 3.21 
berikut:  
  
 
 
 
Gambar 3.21 Luas penampang sabuk V 
 
a. Luas Penampang Sabuk V 
Untuk mencari luas penampang sabuk V (A) maka dapat dihitung dulu luas 
penampang sisi X dan C. 
X = tan 19˚ . t 
    = 0,74 . 11 
    = 3,74 mm 
 
C = b – 2 . X 
    = 17 – 2 . 3,74  
    = 9,5 mm 
Setelah didapat hasil dari luas penampang sabuk sisi X dan C maka dapat dihitung 
luas penampang sabuk V (A) seperti berikut: 
A = 
1
2
 . (C+b) . t 
 
X 
C 
X 
t 
b 
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    = 
1
2
 . (9,5+17) 11 
   = 145 mm2  
b. Massa Sabuk V 
Setelah luas penampang sabuk V diketahui maka, massa sabuk dapat dihitung 
berdasarkan luas penampang terhadap panjang sabuk (L)  dan terhadap massa jenis 
sabuk V (ρ) secara sistematis dengan perhitungan berikut: 
m = A . L . ρ 
    = 1,45 . 120 . 1,14 
    = 198,3 gram 
    = 0,198 kg 
c. Tegangan Tarik Sentrifugal Sabuk V 
Mencari tegangan tarik sentrifugal berdasarkan massa sabuk V terhadap 
kecepatan sabuk V maka dapat dihitung seperti dibawah ini: 
Tc  = m . v
2 
     = 0,198 . (4,4)2 
     = 3,37 N 
d. Tegangan Maksimal Sabuk V 
Tegangan maksimal yang terjadi pada sabuk V dapat diketahui secara sistematis 
melalui perhitungan tegangan tarik maksimal tipe sabuk B (Tsmax) terhadap luas 
penampang sabuk V (A). 
Tmax =  Ts max . A 
        = 1,75 . 145 
        = 253 N 
e. Kebutuhan Tegangan Sabuk V 
Untuk mengetahui bahwa sabuk yang dipilih adalah aman, maka dihitung 
terlebih dahulu kebutuhan tegangan sabuk V untuk menggerakan drum pencampur.   
T = T1 – T2 
   = 172,16 – 13,45  
   = 158 N  
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Maka, didapat tegangan maksimal dari sabuk V tipe B adalah 253 N sedangkan 
kebutuhannya hanya memerlukan sebesar 158 N oleh karena itu sabuk tipe B dapat 
dinyatakan AMAN.  
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BAB IV 
PROSES PRODUKSI 
4.1 Komponen Mesin 
Beberapa komponen mesin dari mixer pencampur garam bleng dibuat dengan 
proses permesinan. Komponen yang dibahas pada proses produksi adalah: 
1. Puli kecil  
2. Puli besar  
 
4.1.1 Puli kecil  
Perencanaan puli yang akan dibuat memiliki diameter D1 60 mm. Puli D1 
memiliki diameter dalam 15 mm. Gambar detail drum pencampur bisa dilihat pada 
Lampiran. 
 
4.1.2 Puli besar  
Perencanaan puli yang akan dibuat memiliki diameter D2 150 mm. Puli D2 
memiliki diameter dalam 25 mm. Gambar detail drum pencampur bisa dilihat pada 
Lampiran. 
 
4.2 Peralatan yang digunakan 
Pada pembuatan komponen-komponen mesin mixer garam bleng dibutuhkan 
beberapa peralatan-peralatan untuk membantu pengerjaan. Peralatan-peralatan 
yang digunakan adalah sebagai berikut: 
1. Mesin las 
2. Mesin roll 
3. Mesin bubut 
4. Alat ukur (jangka sorong, meteran) 
5. Mesin bor 
6. Penitik 
7. Mesin gerinda 
8. Mesin potong 
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4.3 Proses Produksi  
4.3.1 Proses pembuatan puli kecil 
Pada proses pembuatan puli kecil bahan yang diperlukan adalah: 
- Puli dengan diameter luar 60 mm dan diameter dalam awal 10 mm. 
Gambar detail untuk ukuran dan proses pembuatan bisa dilihat pada lampiran. 
Langkah pengerjaan yang dilakukan adalah sebagai berikut: 
1. Mengukur diameter poros pada motor listrik.  
2. Setelah didapatkan dimensinya maka puli dipasang pada pencekam mesin bubut. 
3. Kemudian puli dibubut dengan pahat dalam. 
Berdasarkan tabel pada lampiran 2 didapat data untuk pembubutan adalah 
sebagai berikut: 
a. Perhitungan waktu pembubutan diameter dalam puli kecil 
Diketahui:  D0  = 10mm    L0 = 37 
     Df   = 15mm    l    = 32 
  Bahan carbon steel st37  pahat HSS 
  Cs Roughing,s = 1,6mm/rev    V= 25mm/menit 
  Cs Finishing,s  = 0,8mm/rev  V= 34mm/menit 
Dimana D0 adalah diameter awal benda kerja, Df adalah diameter akhir yang akan 
dicapai, L0 adalah panjang awal, l adalah panjang akhir dan V adalah kecepatan 
pemakanan bubut. 
1. Menentukan putaran mesin bubut 
Roughing 
n = 
𝑉 .1000
π .Do
 
n = 
25 .  1000
 𝜋 .  10
 
n = 795 rpm  maka memakai 55 rpm yang ada pada mesin. 
finishing 
n = 
𝑉 .1000
π .Do
 
n = 
 34 .  1000
𝜋 .  10
 
n = 1082 rpm  maka memakai 110 rpm yang ada pada mesin. 
2. Menghitung depth of cut 
𝑡 = 
  𝐷𝑓−𝐷𝑜 
2
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𝑡 = 
 15−10 
2
 
𝑡 = 
  5 𝑚𝑚
2
 
𝑡 = 2,5 𝑚𝑚 
Benda yang memiliki diameter dalam 20mm dibubut roughing dengan dengan 
pemakanan 1,6mm sebanyak 1 kali dan dibubut finishing dengan pemakanan 
0,8mm sebanyak 1 kali. 
3. Menghitung waktu pembubutan 
Roughing 
T𝑚 = 
𝑙 .  𝑖
𝑆 .  𝑛
 
T𝑚 = 
32 .  1
1,6 .  55
 
 T𝑚 = 0,5  menit 
Finishing 
 T𝑚 = 
𝑙 .  𝑖
𝑆 .  𝑛
 
 T𝑚 = 
32  .  1
  0,8 .  110
 
 T𝑚 = 0,4 menit 
Waktu yang dibutuhkan untuk pembubutan diameter adalah 
Tm total = Tm roughing + Tm finishing 
    = 0,5 menit + 0,4 menit 
    = 0,9 menit 
4.3.2 Proses pembuatan puli besar 
Pada proses pembuatan puli kecil bahan yang diperlukan adalah: 
- Puli dengan diameter luar 140 mm dan diameter dalam awal 20 mm. 
Gambar detail untuk ukuran dan proses pembuatan bisa dilihat pada lampiran. 
Langkah pengerjaan yang dilakukan adalah sebagai berikut: 
1. Mengukur diameter poros pada gear box.  
2. Setelah didapatkan dimensinya maka puli dipasang pada pencekam mesin bubut. 
3. Kemudian puli dibubut dengan pahat dalam. 
Berdasarkan tabel pada lampiran 2 didapat data untuk pembubutan adalah 
sebagai berikut: 
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a. Perhitungan waktu pembubutan diameter dalam puli besar 
Diketahui:  D0  = 20mm    L0 = 37 
              Df   = 25mm    l    = 32 
   Bahan carbon steel st37  pahat HSS 
   Cs Roughing,s = 1,6mm/rev    V= 25mm/menit 
   Cs Finishing,s  = 0,8mm/rev  V= 34mm/menit 
Dimana D0 adalah diameter awal benda kerja, Df adalah diameter akhir yang 
akan dicapai, dan V adalah kecepatan pemakanan bubut. 
 
1. Menentukan putaran mesin bubut 
Roughing 
n = 
𝑉 .1000
π .Do
 
n = 
25 .  1000
 𝜋 .  20
 
n = 396 rpm  maka memakai 55 rpm yang ada pada mesin. 
finishing 
n = 
𝑉 .1000
π .Do
 
n = 
 34 .  1000
𝜋 .  20
 
n = 1082 rpm  maka memakai 110 rpm yang ada pada mesin. 
 
2. Menghitung depth of cut 
𝑡 = 
  𝐷𝑓−𝐷𝑜 
2
 
𝑡 = 
 25−20 
2
 
𝑡 = 
  5 𝑚𝑚
2
 
𝑡 = 2,5 𝑚𝑚 
Benda yang memiliki diameter dalam 20mm dibubut roughing dengan dengan 
pemakanan 1,6mm sebanyak 1 kali dan dibubut finishing dengan pemakanan 
0,8mm sebanyak 1 kali. 
3. Menghitung waktu pembubutan 
Roughing 
T𝑚 = 
𝑙 .  𝑖
𝑆 .  𝑛
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T𝑚 = 
32 .  1
1,6 .  55
 
 T𝑚 = 0,5  menit 
Finishing 
 T𝑚 = 
𝑙 .  𝑖
𝑆 .  𝑛
 
 T𝑚 = 
32  .  1
  0,8 .  110
 
 T𝑚 = 0,4 menit 
Waktu yang dibutuhkan untuk pembubutan diameter adalah 
Tm total = Tm roughing + Tm finishing 
     = 0,5 menit + 0,4 menit 
     = 0,9 menit 
 
4.4 Perhitungan biaya komponen 
Perhitungan biaya untuk pembuatan mesin mixer garam bleng dibedakan 
menjadi 2 yaitu:  
1. Perhitungan biaya untuk raw material. 
2. Perhitungan biaya permesinan. 
 
4.4.1 Estimasi Biaya Raw Material 
Estimasi dana raw material adalah biaya yang dibutuhkan untuk membeli bahan 
atau komponen mesin Mixer garam bleng. Estimasi raw material dapat dilihat pada 
Table 2 
Tabel 2  Estimasi biaya raw material 
No Nama Barang Satuan Harga @ jumlah Total  
1 Puli Ø 60mm Buah 25.000 1  Rp25.000,00  
2 Puli Ø 150mm Buah 70.000 1  Rp70.000,00  
3 
V belt B 45 Buah 45.000 1  Rp45.000,00  
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4.4.2 Estimasi Biaya Permesinan 
Estimasi dana proses permesinan adalah biaya yang dibutuhkan untuk 
pembayaran jasa proses produksi permesinan. Estimasi dana proses produksi dapat 
dilihat pada Table 3. 
Tabel 3 Estimasi waktu proses produksi. 
NO Proses Waktu 
1 Setting benda kerja 20 menit 
2 Setting pahat 15 menit 
3 Total waktu pengerjaan 33 menit 
4 Cleaning 15 menit 
Total 88 menit 
 
Tabel 4 Total biaya proses pembuatan. 
No 
Nama Proses          
Permesinan      
Satuan Biaya Proses Total 
1 Proses pembubutan Menit Rp 30.000 2 Rp 60.000 
Total biaya proses produksi Rp 60.000 
 
4.5 Perakitan dan Perawatan mesin 
Perakitan merupakan tahap terakhir dalam proses perancangan dan pembuatan 
suatu mesin atau alat. Proses perakitan adalah suatu cara atau tindakan untuk 
menempatkan dan memasang bagian-bagian dari suatu mesin yang digabungkan 
menjadi satu kesatuan menurut pasangannya sehingga akan menghasilkan kesatuan 
mesin yang siap digunakan sesuai fungsinya. 
4.5.1 Perakitan Mesin 
Berikut adalah proses perakitan mesin mixer garam bleng. Komponen-
komponen yang perlu disiapkan untuk perakitan mesin mixer garam bleng adalah 
sebagai berikut: 
1. Drum pencampur    7. Roda tumpuan 
2. Rangka mesin    8. Saluran keluar 
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3. Motor listrik    9. Saklar 
4. Pulley      10. Reducer 
5. Bearing Ø 5cm     11. Sprocket 
6. V-belt 
Langkah dari proses perakitan mesin adalah sebagai berikut : 
a. Memasang kedua roda tumpuan pada dudukan roda sebagai tumpuan drum. 
b. Memasang Bearing Ø 5cm pada support rangka bagian belakang. Bearing dipasang 
mengunakan baut. 
c. Memasang motor listrik pada dudukan motor listrik dengan cara dibaut. 
d. Memasang reducer pada dudukannya dengan cara di baut. Kemudian memasang 
sprocket pada poros output reducer.  
e. Memasang pulley pada motor listrik dan reducer. 
f. Menghubungkan motor listrik dengan saklar. 
g. Memasang v-belt untuk menghubungkan antara pulley pada motor dan reducer. 
h. Menghubungkan drum pencampur dengan poros drum dengan menggunakan 
baut. 
i. Memasang poros drum pencampur pada bearing Ø 5cm, dan rel pada drum 
diletakkan tepat pada roda tumpuan. 
j. Memasang saluran output dengan cara dibaut dengan rangka. 
 
4.5.2 Perawatan Mesin 
Perawatan rutin merupakan kegiatan perawatan yang dilakukan secara rutin, 
dalam hal ini biasa dilakukan setiap hari atau setelah pemakian. Perawatan mesin 
mixer garam bleng meliputi: 
a. Pembersihan 
Pembersihan dilakukan terhadap semua komponen dari kotoran-kotoran, 
terutama garam yang tertinggal dalam drum pencampur. Pembersihan dilakukan 
dengan cara memasukkan air ke dalam drum kemudian membuka lubang saluran 
buang. Pembersihan sangat penting untuk menjaga kelancaran gerak dari drum, 
sehingga apabila dipakai kembali dapat bekerja dengan baik. 
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b. Pelumasan 
Pelumasan pada bearing perlu dilakukan agar putaran poros dapat berputar 
dengan baik, tidak berkarat, dan tidak macet. Pelumasan ditujukan pada bantalan 
drum bagian depan, dan bearing bagian belakang. Pada bagian depan pelumasan 
dilakukan dengan pemberian oli, pada bearing bagian belakang bisa diberikan 
vaseline supaya perputaran poros bisa maksimal. 
 
4.6 Biaya Keseluruhan 
Biaya keseluruhan adalah seluruh biaya yang digunakan untuk proses 
pembuatan mesin dan perawatan mesin (biaya perawatan sebesar 1% dari biaya 
keseluruhan). 
a. Biaya Pembuatan = raw material + biaya proses permesinan 
                = Rp 8.019.600 + Rp 2.235.000 
                = Rp 10.254.600,- 
 
b. Biaya perawatan= 1% x Rp. 10.254.600 = Rp. 102.546,- 
Biaya total = Biaya pembuatan + Biaya perawatan 
      = Rp. 10.254.600 + Rp. 102.546 
      = Rp. 10.357.146,- 
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BAB V 
PENUTUP 
5.1 Kesimpulan 
Dari laporan hasil pembuatan mesin mixer garam bleng ini bisa diperoleh 
kesimpulan sebagai berikut: 
1. Berdasarkan perhitungan yang telah diperoleh ukuran, tipe, dan jenis sabuk V 
yang digunakan untuk mentransmisikan daya dengan ukuran 45 inchi , tipe 
sabuk B dan jenis bahannya adalah karet dinyatakan aman. Sesuai dengan 
perhitungan yang telah dibuat. 
 
5.2 Saran 
Saran yang bisa penulis berikan untuk kedepannya supaya kinerja mesin bisa 
ditingkatkan lagi adalah sebagai berikut: 
1. Kapasitas dari mesin mixer bahan baku garam bleng ini masih bisa ditingkatkan 
lagi dengan cara meningkatkan daya pada sumber penggerak. 
2. Mengganti sistem penggerak dari motor listrik dengan motor bakar, hal tersebut 
supaya lebih efisien ditinjau dari penggunaan listrik yang digunakan. 
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LAMPIRAN
Lampiran 1. Tabel kekuatan material untuk poros 
 
Lampiran 2. Tabel kecepatan pemakanan pada mesin bubut tabel westerman 
 
Lampiran 3. Tabel kecepatan pemakanan pada mesin bor tabel westerman 
 
 
 Lampiran 4. Biaya total raw material. 
No Komponen Satuan Harga @ Jumlah Total (Rp) 
1 
Stainless steel 
3mm 
Lembar 1.900.000 2  3.800.000,00  
2 
Stainless steel 
2mm 
m 900.000 1  900.000,00  
3 Poros Ø 50mm kg 12.500 2  25.000,00  
4 Plandes Ø 400mm buah 100 1  100,00  
5 Reducer Unit 800.000 1  800.000,00  
6 Motor Listrik Unit 750.000 1  750.000,00  
7 Rantai  m 75.000 3  225.000,00  
8 Sprocket buah 150.000 1  150.000,00  
9 Pulley Ø 150 mm buah 70.000 1  70.000,00  
10 Pulley Ø 65mm buah 25.000 1  25.000,00  
11 Pulley Ø 250mm buah 75.000 1  75.000,00  
12 Pulley Ø 85mm buah 20.000 1  20.000,00  
13 V belt B 47 buah 50.000 1  40.000,00  
14 V belt B 41 buah 35.000 1  35.000,00  
15 V belt B 38 buah 20.000 1  20.000,00  
16 Bearing Ø 2 inch buah 125.000 1  125.000,00  
17 
Baut Stainless 
steel  
buah 3.500 4  14.000,00  
18 Roda Tumpuan buah 100.000 2  200.000,00  
19 Kabel buah 20.000 3  60.000,00  
20 Saklar buah 90.000 1  90.000,00  
21 Besi rell roda buah 30.000 1  30.000,00  
22 Strip plat buah 20.000 2  40.000,00  
24 Lem epoxy buah 15.000 1  15.000,00  
25 Gerinda  buah 10.000 1  10.000,00  
26 Gerinda Potong buah 4.000 4  16.000,00  
27 Bor Toho Ø4,5 buah 15.000 1  15.000,00  
28 Bor Toho Ø10 buah 60.000 1  60.000,00  
29 Baut M10  buah 3.000 4  12.000,00  
30 Epoxy Kg 50.000 0,5  25.000,00  
31 Dempul kg 60.000 0,25  15.000,00  
32  Cat warna merah kg 35.000 0,5  17.500,00  
33 Thinner  liter 20.000 2  40.000,00  
34 Besi channal U buah 100.000 3  300.000,00  
      
    Jumlah  8.019.600,00  
Lampiran 5. Biaya total proses permesinan. 
No 
Nama Proses          
Permesinan      
Satuan Biaya (Rp) Proses Total (Rp) 
1 Proses pengerolan 1 jam  100.000,00  18  1.800.000  
2 Proses pengelasan 1 buah 5.000,00  50  250.000  
3 Proses pembubutan 1 buah  15.000,00  3  45.000  
4 Proses pengeboran 1 buah  5.000,00  8  40.000  
5 Proses perakitan 1 jam  100.000,00  1  100.000  
Total biaya proses produksi  2.235.000  
 
  
Lampiran 6. Tabel spesifikasi motor listrik 
 
  
Lampiran 7. Spesifikasi speed reducer 
 
 
 
  
 600 
8
9
10
 1100 
 1
45
0 
1
2
3
7
6
5
4
10 V-Belt 1 Rubber 32 inch
9 Rantai 1 Rs 25 40mata rantai
8 Ulir Pencampur 1 SS 201 T 3mm
7 Motor listrik 1 Wipro 1HP, 1415rpm
6 Sprocket 1 Rs 25 35mm
5 Reducer 1 Shinko 1:10
4 Saluran buang 1 SS 201 T 2mm
3 Rangka 1 ST 37 40mm x 30mm x 40mm
2 Poros tabung 1 ST 37 50mm x 158mm
1 Tabung Pencampur 1 SS 201 T 3mm
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SECTION G-G
Tol     0.5+-
1 Puli 1 ST 40 155 mm x  30 mm
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SECTION F-F
Tol     0.5+-1
1 Puli Reducer 1 ST 40 155 mm x  30 mm
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